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摘要:为兼顾梳棉机产量和质量,分析介绍双齿型锡林针布齿条的特点、选材及制造工艺等,并对

该产品针布与格拉夫针布、国内某厂针布生产多个纤维素纤维品种的成纱和半制品质量指标进

行跟踪对比.适纺结果表明:双齿型设计突破传统金属针布齿条单一齿型设计的理念,双齿型锡

林针布的台时产量可提高２０％~３０％,短绒率降低约２０％,性能稳定可靠,成纱质量优异,能满

足纺织企业对高速、高质的需求.
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０　引言

纺纱的心脏在梳棉,梳棉的心脏在针布.在梳

棉生产中,如何解决金属针布缠花、嵌花,盖板花多

等导致成纱质量恶化的问题,是摆在工程技术人员

面前的课题.

２０１５年６月,金轮针布(江苏)有限公司成功研

制出双齿型锡林金属针布(以下简称“双齿型锡林针

布”)用齿条,打破了传统金属针布用齿条的设计模

式,为解决梳棉产量和质量不能兼顾的矛盾提供了有

力的保障,同时解决了生产中发生缠花、嵌花、盖板花

多等问题,实现了清梳联的高速、高产和高质.笔者

对双齿型锡林针布在再生纤维品种上的应用情况进

行探讨.

１　双齿型锡林针布齿条的特点及加工工艺

１．１　特点

１．１．１　设计齿型采用大小双齿

传统的锡林金属针布用齿条的齿型单一,其设

计目的是提高金属针布的穿刺性能和握持性能,以
增强梳理效果;而双齿的齿型设计主要提高了纤维

释放、转移性能.
双齿型锡林针布齿条的大齿为驼峰形,小齿为

直齿形结构,如图１所示.在梳理过程中,金属针布
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更易于握持纤维,使纤维停留在齿尖位置,提高了对

纤维的分梳效果;而且由于采用大齿距、小齿深,杂
质和短绒易抛离,纤维损伤小,并提高锡林与盖板间

转移效率在３０％以上,产能可提高２０％~３０％.

图１　双齿型锡林针布齿条

１．１．２　驼峰形齿背的优点

驼峰形齿背提高了纤维末端抛离锡林金属针布

表面的高度,保证纤维能被盖板针布抓取,使长纤维

得到充分分梳,从而提高纤维的分梳效果,并减少纤

维损伤[１].

１．１．３　特殊的齿条表面处理技术利于柔性梳理

双齿型锡林针布齿条表面采用等离子处理技

术,其表面光洁、棱角圆滑,实现了柔性分梳且大幅

度减少纤维损伤,上机短绒率约降低２０％[２].

１．１．４　适应能力强

在生产线密度不小于１．０dtex的再生纤维时,
双齿型锡林针布齿条的适纺能力强,使生条、成纱质

量达到国际一流品牌同等水平,特别是生产９．７tex
以上品种时产品质量稳定、台时产量高.

１．２　选材与加工工艺

１．２．１　材料选择

双齿型锡林针布齿条,采用从欧洲进口的第三代

金属针布专用优质高碳低合金钢GRST３钢丝[３].

１．２．２　加工工艺与设备

双齿型锡林针布齿条,采用直进式拉丝技术和

无氧化罩式炉生产,坯条表面粗糙度Ra值不大于

０．１０μm、尺寸偏差为±０．００５mm,球化组织均匀、
硬度极差不大于１０HV[４];采用第六代自动智能冲

淬卷联合生产线,对齿条总高和齿形进行全流程动

态监测,确保齿型精确、一致;淬火采用高纯度专用

燃烧介质和进口高精度数字流量计,淬火硬度一致

性好、金相组织均匀,晶粒度达到５μm~８μm[５].

２　双齿型锡林金属针布在纤维素纤维的生

产实践

　　为了验证双齿型锡林金属针布对成纱质量的影

响,在同机台、同锭号进行单唛试纺.

２．１　金属针布用齿条配置

双齿型锡林针布与瑞士格拉夫针布及国产锡林

金属针布用齿条的配置对比见表１.
表１　金属针布用齿条型号配置对比

齿条型号 金轮 格拉夫 国内某厂

锡林 AC２０３０S×
０１７５０ＧII＋NF

RＧ２０３０S
×０．４

AC２０３０S×
０１７４０

道夫 AD４０３０×
０１８９０P

N４０３０×
０．９

AD４０３０×
０１８９０

固定盖板 格拉夫PT４３/０
刺辊 金轮 AT５００５×０５０３２V

　　由表１可知,３种锡林金属针布用齿条的型号

存在差异,金轮的齿条型号不同于其他两种;道夫齿

条型号近似,齿密相同;固定盖板齿条和刺辊齿条系

同一制造厂的相同型号.

２．２　梳棉机上机工艺参数

梳棉机上机工艺参数见表２.
表２　梳棉机上机工艺参数

项目 工艺参数

锡林转速/(rminＧ１) ３００
刺辊转速/(rminＧ１) ６０９
盖板线速/(mmminＧ１) ７９
道夫转速/(rminＧ１) ８５

锡林—盖板隔距/mm
０．２５,０．２３,０．２０,０．２０,
０．２０,０．２０

锡林—前固定盖板隔距/mm
０．３０,０．３０,０．２５,０．２５,
０．２３,０．２３

锡林—后固定盖板隔距/mm
０．６６,０．６１,０．６１,０．５６,
０．５６,０．４５

锡林—道夫隔距/mm ０．１５
锡林—刺辊隔距/mm ０．１８

２．３　新包金属针布试纺

试纺细特莫代尔 MＧ２１４．５８texKG２(１．０dtex×
３９mm)为例,对比分析不同制造厂家的新包针布运

行初期的成纱质量情况.
双齿型锡林针布齿条与国内同型号锡林金属针

布齿条均预先经抛光处理,表面已无氧化层,稍有油

污;而格拉夫金属针布用齿条因表面氧化层脱落而

出现毛刺、表面粗糙度稍差,需经过一段时间的磨合

后,方能达到最佳梳理效果.

２．３．１　在生产品种为 MＧ２１４．５８texKG２(１．０dtex×
３９mm)机台上,对各新包金属针布进行跟踪试纺,生
条定量为２０g/(５m).表３为各金属针布上车第１
个月的单唛纺成纱及半成品质量指标的对比情况,试
验为每３d~５d测试１次.

根据表３数据,成纱及半成品质量指标的变化

如图２所示.
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表３　第１个月成纱及半成品质量指标对比

日期

金轮 格拉夫 国内某厂

成纱 半成品 成纱 半成品 成纱 半成品

棉结/
(个kmＧ１)A１

棉结/
(粒gＧ１)

质量
短绒/％

棉结/
(个kmＧ１)A１

棉结/
(粒gＧ１)

质量
短绒/％

棉结/
(个kmＧ１)A１

棉结/
(粒gＧ１)

质量
短绒/％

０７Ｇ０３ １０ ８５ １０ ２．５ １１ ９３ １４ ２．７ ９ ８１ １２ ２．３
０７Ｇ０６ １１ ８１ １２ ２．３ １３ １０１ １４ ３．０ １２ ９２ １０ ２．５
０７Ｇ０９ １０ ７３ １０ ２．１ １０ ９０ １２ ２．８ １０ ７１ ８ ２．０
０７Ｇ１２ ９ ８０ ８ ２．３ １１ ９５ １２ ２．６ ６ ８０ ８ １．７
０７Ｇ１５ ７ ７０ ８ ２．４ １２ ９０ １０ ２．７ ８ ７５ １０ １．９
０７Ｇ１８ ６ ６５ ６ １．８ ８ ８７ １０ ２．３ １１ １０１ １２ ２．２
０７Ｇ２１ ８ ７０ ８ １．９ １１ ８０ １０ ２．５ ８ ８８ １０ １．７
０７Ｇ２６ ８ ６２ ８ ２．０ ７ ８５ ８ ２．３ ６ ７０ ８ １．９
０７Ｇ３１ ７ ６８ ６ １．６ ８ ７０ １０ ２．４ ８ ８３ ６ １．８
０８Ｇ０５ ６ ６５ ６ １．８ ６ ７３ ８ ２．２ ７ ６９ ８ １．６

　　　　　　　　　　　a)　棉结　　　　　　　　　　　　　　　　b)　A１纱疵

　　　　　　　　　　　c)　生条棉结　　　　　　　　　　　　d)　生条短绒率

图２　新针布上车１月成纱及半成品质量指标变化

　　由表３和图２可以看出:随着设备运转时间的

延长,新包金属针布齿条表面粗糙度得到改善,锋利

度明显提高,减少了纤维在齿间的充塞,梳理转移能

力增强,半成品及成纱各项指标均逐渐好转.金轮

双齿型锡林针布齿条和国内其他同型号的金属针布

齿条均为抛光针布,磨合时间约为７d;而格拉夫针

布齿条未经抛光处理则磨合时间超过２０d,且从半

成品质量短绒率指标看,金轮针布和另一国产同型

号针布均明显优于格拉夫针布.

２．３．２　经过第１个月的运转磨合,设备、器材及工

艺均已处于最佳状态,再通过不同车速的单唛纺,不
同台时产量的３种齿条金属针布对成纱质量的影响

见表４.
根据表４数据,不同出条速度的情况下成纱及

半成品质量指标的变化,如图３~图５所示.
由表４和图３~图５可以看出,当出条速度为
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表４　不同车速使用不同制造厂金属针布齿条时棉结和A１纱疵对比

日期
转速/
(mminＧ１)

金轮 格拉夫 国内某厂

棉结/(个kmＧ１) A１ 棉结/(个kmＧ１) A１ 棉结/(个kmＧ１) A１

０８Ｇ１５
８５
９５
１１０

７
１０
８

７３
８５
７８

９
９
７

８３
８８
７６

８
１０
１３

７８
９４
１５４

０８Ｇ３０
８５
９５
１１０

６
１１
９

６３
９０
８５

５
８
１０

６０
８１
８３

７
１２
１５

８１
９８
１６２

０９Ｇ１５
８５
９５
１１０

５
８
９

６６
７２
７８

７
７
８

５５
６２
７０

６
８
１４

７０
９５
１４９

０９Ｇ３０
８５
９５
１１０

７
９
１１

７４
８３
１０３

８
６
９

７４
６５
８８

９
１２
１５

８３
１０１
１７１

１０Ｇ１５
８５
９５
１１０

８
８
７

７０
８２
８５

７
７
８

６３
７１
８５

６
９
１４

７２
８８
１５３

１０Ｇ３０
８５
９５
１１０

５
９
７

６７
９２
７８

６
７
８

５４
６９
７７

７
９
１６

６８
１００
１７８

１１Ｇ１５
８５
９５
１１０

６
８
９

６５
７９
８８

４
７
７

５９
６１
６８

７
１０
１２

８０
９５
１４７

１１Ｇ３０
８５
９５
１１０

５
９
８

６６
７４
７０

６
８
８

５９
７０
６３

８
１０
１６

７６
９０
１６３

１２Ｇ１５
８５
９５
１１０

７
１０
１０

６０
８９
７７

５
８
８

５２
７８
７３

６
１１
１５

７１
１０５
１５９

１２Ｇ３１
８５
９５
１１０

６
９
９

６３
８５
７９

６
８
９

５９
７５
８０

８
１０
１７

７７
９３
１７０

　　　　　　　　　a)　棉结　　　　　　　　　　　　　　　　　b)　A１纱疵

图３　成纱及半成品质量指标变化(出条速度为８５m/min)

８５m/min和９５m/min时,３种型号的金属针布配

置相比,成纱棉结和纱疵略有差异,其中格拉夫金属

针布的指标最好,其次是金轮的,而国产同型号针布

的成纱指标稍差;但随着出条速度的提高,如当车速

达１１０m/min时,成纱指标有明显差异:格拉夫金

属针布成纱指标稍有恶化,但金轮的成纱指标却略

有好转,基本和格拉夫指标持平,国内同型号金属针

布的成纱指标出现明显恶化.
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　　　　　　　　　　a)　棉结　　　　　　　　　　　　　　　　b)　A１纱疵

图４　成纱及半成品质量指标变化(出条速度为９５m/min)

　　　　　　　　　　a)　棉结　　　　　　　　　　　　　　　　　　b)　A１纱疵

图５　成纱及半成品质量指标变化(出条速度为１１０m/min)

２．４　调整梳棉机工艺参数后试纺

２．４．１　为了进一步验证双齿型锡林金属针布的使

用效果,在品种为 RＧ１１４．５８texKG２(１．３３dtex×
３８mm)上跟踪试纺,试纺出条速度为１３０m/min,
生条定量为２５g/(５m);由于车速和定量均有增

长,所以对设备、工艺进行调整后参数见表５.

　　表５　调整后梳棉机工艺参数
项目 工艺参数

锡林转速/(rminＧ１) ４２０
刺辊转速/(rminＧ１) ９８０
盖板线速/(mmminＧ１) ７９
道夫转速/(mminＧ１) １３０

锡林—盖板隔距/mm ０．３０,０．２５,０．２３,０．２３,
０．２３,０．２３

锡林—前固定盖板隔距/mm ０．３０,０．３０,０．２５,０．２５,
０．２３,０．２３

锡林—后固定盖板隔距/mm ０．６６,０．６１,０．６１,０．５６,
０．５６,０．４５

锡林—道夫隔距/mm ０．２０
锡林—刺辊隔距/mm ０．２３

２．４．２　在品种为RＧ１１４．５８texKG２(１．３３dtex×３８
mm)上跟踪试纺.试纺的出条速度分别为１３０m/

min、１５０m/min,试验数据如下.

a)　当出条速度为１３０m/min时,成纱质量指

标见表６、图６.

b)　当出条速度为１５０m/min时,成纱质量指

标见表７、图７.
通过以上数据及变化折线图对比可以看出:在台

时产量相同的条件下,金轮双齿型锡林针布同格拉夫

金属针布在产品质量方面无明显差异,且优于国内某

厂同型号的产品质量,台时产量高,优势明显.

３　小结

３．１　金轮双齿型锡林金属针布齿条的成功研制和

应用,增强了对纤维的握持和分梳并向释放和转移

转变,颠覆了传统金属针布用齿条单一齿型的结构,
填补了齿形设计的空白.

３．２　双齿型锡林针布的台时产量可以提高２０％~
３０％,梳理效果及成纱质量随产量的提高而改善,更
适合应用于清梳联设备.

３．３　双齿型锡林针布齿条在抓取和释放纤维与短

绒的能力方面优于单一齿型.其工作角α 和齿深

h６ 的变化提高了道夫的转移率.

３．４　采用特殊抛光处理工艺的双齿型锡林针布齿

条表面粗糙度好、棱角圆滑,大大减少对纤维的损

伤,短绒率约降低２０％,实现了对纤维的柔性分梳.

３．５　双齿型锡林针布齿条解决了因齿密增大、台时

产量提高而出现的缠锡林、嵌花,盖板花多的一系列

问题,减少了设备隐患的发生,稳定了产品质量.

３．６　应根据梳棉机台时产量调整上机工艺,以确保

设备的平稳运转.
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表６　出条速度为１３０m/min时的棉结和A１纱疵对比

日期
金轮 格拉夫 国内某厂

棉结/(个kmＧ１) A１ 棉结/(个kmＧ１) A１ 棉结/(个kmＧ１) A１
０１Ｇ１０ ５ ６ ５ ５５ ７ ７３
０１Ｇ２５ ６２ ７２ ７ ６９ ７ ８１
０２Ｇ２５ ６ ５８ ５ ５２ ８ ７５
０３Ｇ１０ ５ ６０ ５ ５４ ７ ７６
０３Ｇ２５ ７ ６９ ７ ７４ ９ ９０
０４Ｇ１０ ６ ６４ ６ ６０ ８ ８２
０４Ｇ２５ ５ ５６ ６ ５３ ７ ７７

　　　　　　　　　a)　棉结　　　　　　　　　　　　　　　　　　　b)　A１纱疵

图６　成纱质量指标变化(出条速度为１３０m/min)
表７　出条速度为１５０m/min时的棉结和A１纱疵对比

日期
金轮 格拉夫 国内某厂

棉结/(个kmＧ１) A１ 棉结/(个kmＧ１) A１ 棉结/(个kmＧ１) A１
０１Ｇ１０ ７ ７５ ６ ７３ １５ １６１
０１Ｇ２５ ９ ８１ ８ ８４ １４ １５６
０２Ｇ２５ ８ ７７ ８ ７１ １７ １７０
０３Ｇ１０ １０ ８２ ９ ８３ １７ １６６
０３Ｇ２５ ９ ８６ ９ ８０ １６ １５５
０４Ｇ１０ ８ ８９ ７ ８５ １５ １６２
０４Ｇ２５ ８ ７０ ７ ６６ １７ １６７

　　　　　　　　　a)　棉结　　　　　　　　　　　　　　　　　　b)　A１纱疵

图７　成纱质量指标变化(出条速度为１５０m/min)
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